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Summaries 
Test for inductive reheating of blooms in a wire rod mill 
by Otto Goergen, Jorg Haschke, Dieter Thiery and Gerhard Zimmer (see page 45) 
Objective. The reconstruction of' <~ wire rod mill involv-
ing an increase of the bloom section led to longer holding 
times of the blooms in the pusher-type furnace . Oper~1tional 
restrictions resulted occasionally in skin decarhuri z~1tion of 
sensitive steel grades. The blooms wen: to he heated there-
fore in the furnace to an uncritical temperature below 
800 oc, and subsequently reheated inductively \Vithin a short 
time to the desired initial pass temperature . 
Summary. An inductive reheating I~H.:ility with a 
1850 mm long inductance coil of 3000 k W rating has been 
experimentally installed behind the pusher-type furnace in 
the reconstructed single-strand wire rod mill of Saarstahl 
Volklingen GmbH in the works Neunkirchen. The blooms 
running at different drawing-in speeds were reheated from 
various temperature levels between 800 C and 900 ' C to 
initial pass temperatures of up to 1100 ·c by varying the 
coil power. The tests indicated the need of controlling the 
reheating rate as a function of the steel grades involved in 
order to prevent stress cracks in the core. Dccarburization 
Figure 1. Depth of penetration vs. frequency 
Figure 2. General view of the coil 
Figure 3. Coil runout with stand 1 
Le1slungsschalter Umrichler 
r ransforma tor 
Kondensatorba tt 
Spule 
Figure 4. Basic diagram of the experimental plant and per-
formance data 
Leistungsschalter Transformator - circuit breaker transformer 
Umrichter - converter 
Kondensatorbatt. Spule - capacitor battery coil 
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was consistently reduced or prevented. The restricted coil 
length due to the prevailing space conditions was. however. 
inadequate for continuous operation. (E 270.151 
Figure 5. Temperature differences between core and surface 
after coil reheating 
1 
E 
] 20 
Entkohlungstiefe 
Figure 6. Cumulative frequency of decarburization depth for 
spring steel 
Entkohlungstiefe- decarburization depth 
Summenhiiufigkeit- cumulative frequency 
mit Spule 900 °C Einlauftemp. - with coil 900 oc entry temperature 
mit Spule 850 oc Einlauftemp. - with coil 850 "C entry temperature 
ohne Spule - without coil 
Figure 7. Measuring curves of the reheating performance out-
side the mill line 
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Walzdraht Umformtechnik 
Versuche zur induktiven Nacherwarmung von Vorblocken an 
einer Drahtstra8e 
Otto Goergen, Jorg Haschke, Dieter Thiery und Gerhard Zimmer 
Zielsetzung. Der Umbau einer 
DrahtstraBe mit VergroBerung des 
Vorblockquerschnitts hatte langere 
Verweilzeiten der Vorblocke im StoB-
ofen zur Folge. Betriebliche Restrik-
tionen flihrten bei empfindlichen 
Stahlsorten manchmal zu Randent-
kohlungen. Die Vorblocke sollten des-
halb im Ofen auf eine unkritische 
Temperatur unter 800 oc aufgeheizt 
und dann mit einer induktiven Nach-
erwarmung schnell auf die ge-
wOnschte Anstichtemperatur ge-
bracht werden. 
Zusammenfassung. An der einadrigen umgebauten DrahtstraBe im Werk 
Neunkirchen der Saarstahl Volklingen GmbH wurde hinter dem StoBofen ver-
. suchsweise eine induktive Nacherwarmung mit einer 1850 mm Iangen lnduk-
tionsspule mit einer Leistung von 3 000 kW eingebaut. Die mit unterschiedli-
chen Einzugsgeschwindigkeiten durchlaufenden Vorblocke wurden mit va-
riabler Spulenleistung von verschiedenen Temperaturen zwischen 800 und 
900 oc auf Anstichtemperaturen bis zu 1100 oc erwarmt. Es zeigte sich, daB 
die Aufheizgeschwindigkeit stahlsortenabhangig gesteuert werden muB, urn 
Spannungsrisse im Kern zu vermeiden. Die Entkohlung konnte durchweg ver-
ringert oder vermieden werden. FOr den Dauerbetrieb reicht~ jedoch die durch . 
Platzverhaltnisse begrenzte Spulenlange nicht aus. 
Aufgabenstellung. Die dreiadrige DrahtstraBe im Werk 
Neunkirchen der Saarstahl Volklingen GmbH wurde im 
Jahre 1982 von 85mm x 85mm auf 150mm x 150mm 
4kt Anstichquerschnitt und einadrigen Betrieb umgestellt. 
Die Modernisierung erfolgte im wesentlichen, urn an-
spruchsvollere Qualitaten produzieren zu konnen1) . 
Von den alten Anlagenteilen wurde aus Kostengriinden 
u. a . auch der Stol3ofen beibehalten. Die mit der VergroBe-
rung des Anstichquerschnitts verbundene Erhohung des 
Ofeneinsatzgewichtes fiihrte bei nahezu gleicher StraBen-
leistung zu langeren Ofenverweilzeiten der Vorbl6cke. Ka-
men Betriebsstorungen hinzu, konnten die Verweilzeiten je 
nach Dauer der Betriebszeitunterbrechung iiber die zulas-
sigen Grenzwerte hinausgehen, was vor allem bei entkoh-
lungsempfindlichen Qualitaten hin und wieder zu Problemen 
fiihrte. Eine Moglichkeit, dieses Problem schnell und ko-
stengiinstig zu losen, wurde darin gesehen, eine induktive 
Nacherwarmung einzusetzen. Als Vorteil des Konzeptes 
wurde gewertet, daf3 die Vorblocke im gasbeheizten Ofen bis 
auf eine fiir die Entkohlung unkritische Temperatur 
< 800 oc aufgeheizt werden und sich dabei eine entkoh-
lungshemmende FeO-Schutzschicht bilden kann2t'4). Der 
Temperaturbereich, in dem vorwiegend die Entkohlung 
stattfindet, kann dann mit der induktiven Nacherwarmung 
schnell durchschritten werden. Die einheitliche Vorwarm-
temperatur im Ofen hat auBerdem den Vorteil, da13 unter-
schiedliche qualitatsbedingte Anstichtemperaturen mit Hilfe 
der ·Jnduktionsspule feinfiihlig ausgesteuert werden konnen. 
tungen fiir Induktionsanlagen vom rotierenden Umformer 
zum statischen Thyristorumrichter den Einsatz induktiver 
Erwarmungsanlagen fiir ein groBeres Anwendungsspektrum 
moglich und auch wirtschaftlich interessant gemacht. 
Im Gegensatz zum konduktiven Verfahren, bei dem War-
me durch direkten Stromdurchgang erzeugt wird, erfolgt bei 
der induktiven Erwarmung die Obertragung der elektrischen 
Energie durch Einwirkung von elektromagnetischen Wech-
selfeldern. 
Durchfliel3t ein Wechselstrom einen Leiter, so ist er nicht 
gleichma13ig iiber den Leiterquerschnitt verteilt. Der Wech-
selstrom fliel3t nur in einer gewissen Oberflachenschicht 
(Skineffekt). Die sogenannte .,Eindringtiefe" ~ hangt von 
mehreren Faktoren ab und kann fiir runde Leiter mit be-
stimmten Einschrankungen nach folgender Forme) berech-
net werden: I 
;; ~ 50,3 J!-r em. 
Dabei ist (} der spezifische Widerstand des Materials in 
n mm2 m-1, 11r die relative magnetische Permeabilitat und 
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.S ~ lnduktive Erwormung t.O • ' 
Grundlagen der induktiven Erwiirmung. Wie aus Schrift-
tum 5) bekannt, wurden erste Versuche mit induktiven Er-
warmungsanlagen schon in den Jahren 1920 bis 1930 durch-
gefiihrt. In der Zwischenzeit haben besonders die Fort-
schritte in der Entwicklung der Stromversorgungseinrich-
Dr.-lng. Otto Goergen, Oberingenieur, Produktion; Dr.-lng. Jorg Haschke. 
Technischcr Werksdircktor; Dipl.-Ing. Dieter Thiery, Betriebslciter, GWV, 
Technologic; Dipl.-lng. Gerhard Zimmer, Oberingenieur, Betriebschef, In-
standhaltung, Saarstahl Volklingen GmbH, Werk Neunkirchen. 
6. April 1987 
~ 40 
c;., 
c 
·c: 
-o 
~ 20 
0 
---
5=f (Frequenz) fur Stohl >750°C 
----
-5=503~[mm] IJ. • 
g-12 S]mm2 
. m 
w1 
50 100 150 200 250 300 
Frequenz in Hz 
Blld 1. Abhi:ingigkeit der Eindringtiefe von der Frequenz 
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Bild 2. Gesamtansicht der Spule 
f die Frequenz in Hz. Die Formel besagt, daf3 ein Wechsel-
strom in einen Leiter (Werksti.ick) urn so tiefer eindringt, je 
gr613er sein spezifischer Widerstand, je kleiner seine relative 
magnetische Permeabilitiit und je niedriger die Frequenz ist, 
Bild 1. 
Bei festliegendem elektrischem Widerstand und einer Per-
meabilitat von J1r = 1 (Temperatur > 750 °C) ist die Ein-
dringtiefe in den Stahl nur iiber die Frequenz beeinfluf3bar. 
Dabei ergibt sich die Problematik, daf3 zur moglichst guten 
Erwarmung bis zur Kernzone niedrige Frequenzen benotigt 
werden. Andererseits ist eine gute Kantenerwarmung nur 
mit hoheren Frequenzen moglich. Deshalb ist es gegebenen-
falls erforderlich, zwei Spulen mit unterschiedlichen Fre-
quenzen zu installieren. 
Anlagenbeschreibung. Urn eine Spulenbeschadigung 
durch ,Hochgeher" zwischen zwei Geri.isten zu vermeiden, 
muf3te unbedingt ein freier Spuleneinlauf gewahrleistet sein. 
Dies wurde an der vorhandenen Anlage durch Installation 
der Spule zwischen Ofen und erstem Geri.ist verwirklicht, 
Bild 2. 
Fiir die Dauer des Versuches muf3ten die Entzunderungs-
anlage und die Pendelschere aus Platzgri.inden ausgebaut 
werden. Vor der Spule wurde ein Fiihrungssystem mit Richt-
aggregat aufgestellt, urn Spulenbeschadigungen durch den 
Einlauf krummer Vorblocke zu vermeiden. Bild 3 zeigt den 
Einlauf des in der Spule erwarmten Vorblockes in das erste 
Geriist. 
Die Versuche wurden mit einer Anlage durchgefi.ihrt, 
Bild 4, die folgende Auslegungsdaten hatte: 
Stromrichtertransformator 
Lei stung 4 200 k VA 
Mittelfrequenzumrichter 
Leistung 3 500 k W 
Spannung 2 500 V 
Induktionsspule 
Leis tung 3 000 k W 
Spuleninnendurchmesser 330 mm 
Spulenlange 1 850 mm 
Vorblockquerschni tt 1 50 o 
Die Spule wurde in Abhangigkeit von den verschiedenen 
Versuchsprogrammen bis zur maximalen Leistung von 
3 MW und einer Frequenz von 296Hz gefahren. 
Walztechnische und qualitative Versuche und Ergebnisse. 
Durch die vorgegebene Spulenlange von 1 850 mm und die 
abmessungsabhangigen Einzugsgeschwindigkeiten zwischen 
min. 0,1 und max. 0,17 m/s ( ~ 7,5 mm 0) ergaben sich Spu-
lenverweilzeiten zwischen 18 und 10,8s. Im Abmessungs-
bereich ~ 7.5 mm stand somit nur die ki.irzeste Spulenver-
weilzeit zur Verfi.igung. Die durch den Skineffekt bedingte 
Erhitzung einer relativ di.innen-Randschicht hat eine starke 
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Bild 3. Spulenauslauf mit Gerust 1 
Differenz zwischen Kern- und Oberflachentemperatur beirn 
Anstich zur Folge. 
Urn Erfahrungen beim Walzen mit grof3en Temperatur-
differenzen zu sammeln, wurden Yersuche mit niedrig bis 
hoher kohlenstoffhaltigen und legierten Stahlsorten sowie 
Automatenstahl mit schrittweise abgesenkten Spulenein-
lauftemperaturen - d. h. Austrittstemperaturen der Yor-
blocke aus dem Ofen - durchgefiihrt. 
Spuleneinlauftemperatur 900 oc und Temperaturerho-
hung in der Spule schrittweise auf 1 050 bis 1 100 oc: Bei 
dieser Fahrweise traten bei keiner Stahlsorte walztechnische 
noch qualitative Probleme auf. 
Spu/eneinlauftemperatur 850 oc und Temperaturerho-
hung in der Spule schrittweise auf 1 050 oc: Bei dieser Tem-
peratur konnten die weichen Stahlsorten problemlos durch-
gesetzt werden. Bei den hoher kohlenstoffhaltigen und le-
gierten Stahlen traten in der Vorstraf3e starke Oberflachen-
fehler auf. 
Der Grund ist zweifelsohne in der Charakteristik der Spu-
lenerwarmung bei der vorliegenden Versuchsanordnung zu 
leistungsschalter 
Transformator 
Umnchter Kondensa torba tt. 
Spule 
Bild 4. Prinzipschaltbild der Versuchsanlage mit Leistungs-
daten 
Bild 5. Temperaturunterschiede zwischen Kern und Oberfla-
che nach der Spulenaufheizung 
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suchen. Nach der sehr kurzen Aufueizzeit in der Spule wird 
nur eine diinne Oberflachenschicht erhitzt, wahrend die 
Kerntemperatur unverandert bleibt, Bild 5. 
In der Iangsam laufenden Vorstral3e kiihlt zudem die 
Oberflache des Walzgutes sehr stark ab. Der bedeutend ka l-
tere Kern liefert im Gegensatz zu einem ausgeglicheneren 
Temperaturprofil nicht geniigend Warme zum Ausgleich des 
Oberflachentemperaturverlustes nach. Es wird sogar noch 
Warmeenergie in den kalteren Kernbereich geleitet, so dal3 
sich im weiteren Verlauf des Walzprozesses die Tempera-
turunterschiede umkehren. Das gesamte Temperaturprofil 
hinter der Vorstral3e liegt nach der Spulenerwarmung im 
Durchschnitt tiefer als nach der iiblichen Ofenerwarmung. 
Messungen der Kerntemperatur hinter Geriist 6 bei 850 oc 
Spuleneinlauftemperatur ergaben gegenuber der direkten 
Ofenerwa rmung auf Walztemperatur einen urn tOOK niedri-
ger liegenden Wert. Diese Temperaturabsenkung fiihrte au-
13erdem zu Walzenbruchen . 
Spu/eneinlauftemperatur 800 oc und Temperaturerho-
hung in der Spule schrittweise auf 1050 oc: Diese Tempe-
ratureinstellungen erlaubten nur die Walzung unempfindli-
cher Stahle. Die harteren Stahle liel3en sich nach der Spu-
lenerwarmung auf 1 050 oc schon nicht mehr in das erste 
Gerust einziehen. Der kalte Kern wurde nicht durchver-
formt , und dadurch wurden die Greifbedingungen nicht er-
reicht. Die Spuleneinlauftemperatur mul3te infolgedessen 
wieder erhoht werden. 
Die Versuche zeigten, dal3 ein Walzbetrieb mit gro13en 
Temperaturdifferenzen zwischen Kern und Oberflache bis 
ca. 200 K durchaus moglich ist, ohne dal3 Innenfehler auf-
treten . Je nach Qualitat mu13 jedoch das Temperaturniveau 
des Kerns hoch genug sein , urn Oberfliichenfeh/er und An-
stichversager zu vermeiden . 
Versuche mit Automatenstahl. Wegen der erforderlichen 
hohen Anstichtemperaturen wurden die Versuche mit halb-
beruhigten Automatenstahlen separat durchgefiihrt. Bei 
Spuleneinlauftemperaturen < 1000 oc traten im Vorstra-
13enbereich Oberflachenfehler in Form von Querbruchen 
und aul3erdem Kopfaufrei13er auf. Die Spuleneinlauftem-
peratur mul3te auf tiber 1000 oc angehoben werden. Gleich-
wertig gute Ergebnisse wie mit denim Ofen erwarmten Vor-
blocken konnten nicht erzielt werden. 
Entkohlung. Die Versuche haben bestatigt, dal3 die Ho-
he der Spuleneinlauftemperatur das Mal3 der Entkohlung 
wesentlich beeinflul3t. Bild 6 zeigt die Summenhaufigkeit der 
Entkohlungstiefe fur verschiedene Drahtdurchmesser. Bei 
einer Betriebsweise mit Spule werden bessere Entkohlungs-
werte erreicht al s ohne Spule. Mit Hilfe der Spulennacher-
warmung werden daruber hinaus Risiken, wie sie z. B. bei 
storungs- oder umbaubedingten langeren Ofenliegezeiten 
auftreten. weitgehend rcdu ziert. 
Umformtechnik 
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Entkohlungsftefe 
Bild 6. Summenhaufigkeit der Entkohtungstiefe bei Feder-
stahl 
chener Vorblock wie bei den Walzversuchen vor. Dann er-
folgte eine Erhohung der Spulenleistung auf 3 MW wah rend 
18 s. Auf diese Weise soli ten die Versuche der kombinierten 
Ofen-Spulen-Fahrweise nachgeahmt werden, urn die Tempe-
raturunterschiede me13technisch zu erfassen. Die Spulenver-
weilzeit von 18 s entspricht der Zeit, die bei der Walzung 
mit einer Einzugsgeschwindigkeit von 0,10 m/s erreicht wird . 
Die weitere induktive Erwarmung liel3 die Kerntemperatur 
mit 850 oc unverandert und fiihrte bei Ob~rflachentempe­
raturen von 1 150 oc zu Kantentemperaturen von nur 
960 °C. 
Bei den Versuchen zeigte sich, dal3 die Aufueizgeschwin-
digkeit stahlsortenabhangig gesteuert werden mu13, urn 
Spannungsrisse im Kern zu vermeiden. 
Vorteile und Anwendungsmoglichkeiten. Der Einsatz ei-
ner induktiven Nacherwarmung hinter einem gasbeheizten 
Ofen kann folgende Vorteile bieten: 
- Erhohung der Ofenleistung, 
- Flexibilitat bei qualitatsbedirigten unterschiedlichen An-
stichtemperaturen, 
- gleichma13iges Temperaturprofil tiber die gesamte Vor-
blocklange (konstante Zug-Druck-Verhaltnisse, gleich-
mal3iges Endprodukt hinsichtlich Toleranzen und Gefu-
geausbildung) und 
- Reduzierung der Entkohlung. 
Die Installation solcher induktiver Nacherwarmungsein-
richtungen setzt allerdings voraus, dal3 die Platzverhaltnisse 
18 I I 
Temperaturkurven-16 
' '1 6' ' ... ,....----f---- --., : _____ _:-:-:-
I r),, 
-, I t ober floche I ! I 
14 
12 
- ~ 10 
Versuchc auBcrhalb dcr Walzlinie. Die bei der induktiven ~ ~ I 
Kern/ ' 1- Spulenle1s lung I,, Nacherw~irmung von quadrati schem Walzgut zwangslaufig 
auf tretenden Temperaturunterschiede zwischen Oberflache, 
Kanten und Kern sollten in einem Spulenversuch aul3erhalb 
der Walzlinie mit kurzen Vorblockproben mit dem Format 
150 mm x 150 mm Vierkant untersucht werden. Die Proben 
wurden von Raumtemperatur auf Walztemperatur in der 
Spule erhitzt. 
Den Temperaturverlaufan den einzelnen Mel3stellen zeigt 
Bild 7. Der Versuchsblock wurde zunachst mit einer Spulen-
leistung von ca. 1,1 MW auf 850 oc erhitzt; danach folgte 
Warmhaltebetrieb (ca. 11 min) mit reduzierter Spulenlei-
stung, bis der Temperaturausgleich zwischen Kern und 
Oberfl ~iche erreicht war. Damit lag ein nahezu ausgegli-
6. April 1987 
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Bild 7. MeBkurven des Erwarmungsverhaltens auBerhalb der 
Walzlinie 
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Umformtechnik Kurzinformationen 
ausreichende Zeiten zur Erreichung eines weitgehenden 
Temperaturausgleiches gewahrleisten. Die betriebsmal3ige 
Anwendung der lnduktionsspule konnte aus diesen Grun-
den an der beschriebenen Anlage nicht verwirklicht werden. 
Die Versuche wurden mit Unterstiitzung und Beteiligung 
der Fa. BBC durchgefiihrt, fiir die auch an dieser Stelle 
gedankt sei. Aufbauend auf den vorliegenden Versuchser-
gebnissen werden durch BBC w,eitere Anwendungsmoglich-
keitcn. insbesondere auch unter energiewirtschaftlichen Ge-
sichtspunk ten, untersucht. (S 27035) 
Die eingangs erwahnten Probleme nach dem Umbau der 
Stra13e sind auf andere Weise gelost worden. 
Schrifttum ·' ) l::'chtein. H. 1.: Technologic der Wiirmebehandlung von Stahl. VEB Deut-
scher Verlag fiir Grundstotlindustrie Leipzig 1977. 
') Goergen. 0.: Haschke. 1.: Kadow. 1.: Zimmer. G.: Stahlu. Eisen I 05 ( 19X5) 
Nr . 22. S. 1207113. 
') Odscn. W.: Sauer. K. H.: Brockmann. H. : Hiirtcrci-Techn. Mitteilunl!cn 
21 (196(!) Nr. I. S. 47/ 54. ~ 
1) Leutgiib. A.: Trcnkkr. H. . Arch. Eisenhiittcnwcs . 45 (1974) Nr. 12. S . X71 / 
80. 
' ) Kcgc:l. K .: Die Praxis der induktiven Warmhehandlung. Springer-Verlag 
Uerlin /Giittingen/ 1-lcidclhcrg 1961 . 
Mehradriges Richten von Profilen 
Der steigende Durchsatz in Feinstahl-
und Profilstral3en stellt auch an die Walz-
werksadjustagen und die Richttechnik er-
hohte Anforderungen. Zwei Wege bieten 
sich an: 
- einadriges Richten mit erhohter Ge-
schwindigkeit und 
- mehradriges Richten mit mittlerer Ge-
schwindigkeit. 
SKET hat sich vor allem auf mehr-
adrige Richtmaschinen konzentriert. 
Besonders fiir das Richten von Win-
kelstahl wurde die Formstahlrichtma-
schine UFRZM 11 x 30019 x 400 ent-
wickelt. Sie wird im technologischen Flul3 
nach dem Kiihlbett angeordnet. Der Ar-
beitsbereich umfal3t max. 18 Stabe bei 
Winkeln 20 x 20 x 3 mm und bis zu 5 
Stabe bei Winkeln 75 x 75 x 9 mm, be-
zogen auf eine Streckgrenze von 250 N/ 
mm2• 
: Kurzinformationen' -· · 
Die Richtgeschwindigkeit ist 3 m/s, 
kann aber auch stufenlos w~ihlbar von 1 
bis 5 m/s eingestellt werden. Die Maschi-
ne ist mit 11 bzw. 9 Richtrollen in 2-
Stander-Bauweise ausgefiihrt. Sie ist mit 
einer leistungsstarken Staubabsaugung 
ausgeriistet und hat eine hohe Produkti-
vitat durch Richten von Stablagen in 
Kiihlbettl~i.ngen . Das problemlose Ein-
fiihren der gerichteten Stablage in die 
Kaltschere erhoht auch den Durchsatz im 
Scherenbereich . Bisher hat SKET mehr 
als 20 dieser Maschinen in die UdSSR. in 
den Iran, nach Jugoslawien. Nigeria und 
Kuba geliefert. (SK 0019) 
Weitere Jnformationen: 
VEB Schwermaschinenb;w-Kombinat 
Ernst Thalmann (SK ET) 
Postfach 77, DDR-3011 Magdeburg 
Tel. (003791) 680. Tx. 08241 
Hei8spritzlackieranlage ftir Rohre, Stangen und Profile 
Die Heil3spritzanlage (Continuous 
Coater) von Nordson GmbH, Geschafts-
bereich Spritzanlagen, Erkrath, lackiert 
mit maximal 300m/min mit hoher Ober-
flachenqualitat und reproduzierbarer 
Schichtdicke, Bild 1. Durch Einsatz des 
Airless-Heil3spritzverfahrens arbeitet die 
Spritzmaschine umweltfreundlich. Au-
l3erdem dringt praktisch kein Lackmate-
rial nach auf3en, wei) das Hydrex-Ab-
saugungssystem am Ein- und Auslauf der 
Kabine einen Schleuseneffekt bewirkt. 
Bild 1. HeiBspritzlackieranlage fUr 
Langprodukte 
328 Stahl u . Eisen 107 (1987) Nr. 7 
Entsprechend kann die Anlage in Werk-
hallen aufgestellt werden . 
Die Airless-Diisen sind ringformig urn 
die Lackierteile angeordnet. Das iiber-
spriihte Material wird gesammelt, wieder 
aufbereitet und der Farbversorgung aufs 
neue zugefiihrt. N ahezu aile Beschich-
tungsmaterialien, die sich spritzen lassen, 
konnen in der Spritzanlage verarbeitet 
werden, wie klare und pigmentierte 
Acryl- und Alkydharzlacke, Rostschutz-
primer sowie Wasserlacke. 
Die Anlage lackiert automatisch, die 
elektronische Regelung gew~ihrleistet ein-
wandfreie reproduzierbare Ergebnisse. 
Bedienung und Wartung sind relativ ein-
fach. 
Je nach Lackierteilen wird die Spritz-
anlage unterschiedlich ausgelegt. Bisher 
wurden Spritzmaschinen mit Durchlauf-
geschwindigkeiten von 3.5 m/min bis 
rund 300m/min geliefert. (SK 0006) 
Weitere lnformationen: 
Nordson GmbH Spritzanlagen 
Heinrich-Hertz-Str. 42 
Postfach 3133, D-4006 Erkrath I 
F. Schneider, Tel. (02 II) 20 02-5 20 
Schnelles Kommissionierlager 
Die Firmen Ing. Yoith, Traun/Oster-
reich , und LBL Lager- und Betriebstech-
nik GmbH, Yiernheim, haben das Stab-
stahl-Kommissionierlager eines Stahl-
handlers gemeinsam auf den neuesten 
technischen Stand gebracht, Bild I. Die 
Kapazitat des Lagers betragt rund 
2 000 t. Das bisherige Rungenlager wurde 
durch moderne Lagertechnik ersetzt; 
gleichzeitig wurde die Lagerflache erheb-
lich reduziert. Kern des neuen Lagers ist 
ein Regalbediengerat. Die Kommissio-
nierarbeiten laufen sehr schnell ab, da mit 
Diagonalfahrt angesteuert wird. Durch 
die kurzen Wegezeiten sind taglich bis zu 
250 Kommissionierzugriffe moglich . 
Bild 1. Oberblick uber das Lager 
Mit einer Sammelfahrt werden bis zu 
3 t Material vorkommissioniert. Ein am 
Kommissioniergerat installierter Ma-
gnetkran erlaubt die Entnahme von Ma-
terial aus den Kassetten. Das kommissio-
nierte Material wird vom Regalbedien-
gerat direkt auf einen Kettenforderer mit 
Facheinteilung iibergeben und gelangt so 
zur Yerladung. Die einzelnen Facher wer-
den nach Eingabe der Fachnummer au-
tomatisch angefahren. Das Regalbedien-
gerat ist mit einer elektronischen Wiege-
einrichtung ausgeriistet. (SK 0007) 
Weitere Jnformationen: 
Lager- und Betriebstechnik GmbH 
Lilienthalstr. 3, D-6806 Viernheim 
Tel. (0 62 04) 40 27 + 28, Tx. 4 65 481 
6. April 1987 
